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Моделирование нагрева системы «зерно-связка» (ЗС)
шлифовального круга
При обдирочном шлифовании обеспечиваются условия самозатачивания
круга, т.е. обновление режущей поверхности круга за счет вырывания зерна из
связки силами резания. Интенсивность самозатачивания и износа определяется
прочностью удержания зерна связкой, которая зависит от температуры ее
нагрева. Бакелитовая связка разупрочняется при превышении теплостойкости
100÷200 °C. Для повышения стойкости шлифовального круга следует
обеспечивать нагрев связки не выше 100 °C. В литературе отсутствуют
исследования теплового состояния системы «ЗС» шлифовального круга
позволяющие оценить нагрев ее и разработать предложения по его уменьшения
для повышения стойкости круга.
В настоящей работе выполнены исследования аналитически (решением
уравнения теплопроводности в виде бесконечного однородного стержня из
электрокорунда с охлаждением его по всей длине) и моделированием нагрева
системы «ЗС». Анализ полученного решения показал, что охлаждение воздухом
значительно снижает температуру связки на границе выхода зерна из нее, и она
стабилизируется после 2030 оборотов круга. При более интенсивном
охлаждении (холодным воздухом или распыленной жидкостью) можно достичь
условия нагрева связки ниже температуры теплостойкости. Такая возможность
оценивается моделированием температурного поля в системе «ЗС» на плоской
модели методом конечных разностей решения двумерной задачи
теплопроводности.
Моделирование выполнялось в пакете «VisSim» . Создавались условия
нагрева режущей вершины зерна на каждом обороте круга до температуры
плавления обрабатываемой стали ≈1450 °C. Так при охлаждении воздухом с
температурой 20 °C нагрев связки на выходе зерна из нее достигал температуры
≈200 °C, т.е. выше ее теплостойкости. Холодным воздухом – 160 °C, а при
охлаждении распыленной жидкостью – 100 °C .
Таким образом, применение охлаждения распыленной жидкостью, что не
требует значительной модернизации обдирочно-шлифовальных станков,
позволит повысить стойкость шлифовальных кругов на бакелитовой связке.
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